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Bei chemischen Reaktionen in der Gaisphase bei 
hoheren, insbesonidere bei Gliihtemperaturen, wie z. B. 
bei katalytischen Gasprozessen an metal lischen. Kata- 
lysatoren, etwa in Netzform oder von auf kornigen 
Trag-ern fein verteilt aufgebrachten Katalysataren, 
aber auch bei Filtrationsvo-rgangen von Feststoffe in 
feinster Verteilung mitfiihrenden Gasen oder bei son- 
stigen . Verf ahren zur Behaadlung von heiBen Gasen 
mit Hilfe fester, feinverteilter oder korniger StofFe, 
ist cs eine fur fast alle Falle auch bei grofierer Aus- 
dehnung der Auflagerflache wesentliche Forderung, 
daB das KataJysatornetz oder die kornige Katalysator- 
tragermasse oder die Filter- oder sonstige Behand- 
lungsmasse auch bei langer Ofenreise bei der herr- 
schenden Reaktionstemperatur voliig eben bzw. bei 
gleichmafiiger Schichtdicke erhalten. bleibt. I>ies ist 
durch die in solchen Vorrichtungen bisher angewen- 
deten Lochbleche selbst dann nicht zu erzielen, wenn 
diese durch starkwandige und hohe Stege unterstiitzt 
werden. Ein wenn auch nur teilweises Durchhangen 
solcher Tragerlochbleche, oft aber auch der stiitzenden 
Trager durch Kriechverformung im Gluhzustaade, 
bewirkt ein Zusammenriniien des kornigen Materials 
niit Entstehung von Randstellen unzulassig groBer 
Gasdurchlassigkeit und damit geringer Wirkung, bei 
Platinkatalysatornetzen dagegen ein Reifien derselben 
an den Durchhangstellen und ein Durchstromen von 
nicht ausreagiertem Gasgemisch. 

Die Herstellung von Lochblechen und dergleichen 
ist aufierdem wegen der notigen Blechstarken und der 
Stanzarbeit fiir die zahlreicheri Locher sehr teuer und 
bedingt aufierdem einen mindestens 50 <^/oi gen Abfall 
an kostspieligem Legierungsmaterial, abgesehen vom 
Verschnitt bei der Zurichtung auf die meist iibliche 
Kreisform. des Reaktionsraumes, wobei der Abfall 
nicht weiterverwendet werden kann. 

Den Gegenstand der Erfindung bildet nun ein Ofen 
fiir die Durchfiihrung von Gasreaktionen an oder mit 
festen Stoffen, wie Katalysatoren, Filter- oder Auf- 
fangmassen bei hoheren bis Gluhtemperaturen, bei 
welchem der Trager fur solche ' Katalysatoren oder 
sonstige Behandlungsmassen auch bei lang andauern- 
der Hitzebeanspruchung unter Belastungl nicht durch- 
sinkt oder sich verwerfen kann, so daB die Schiittung 
auf diesem Trager stets eben und von gleicher Schicht- 
dicke bleibt. Diese Wirkung wird dadurch erzielt, daB 
der Massentrager in Form eines Gitterrojstes ausge- 
bildet ist, bei welchem die Gittermaschen durch senk- 
recht stehende und an den Beriihrungsstellen mitein- 
ander verschweiBten. gewellten Blechstreifen gebildet 
werden. WesentHch fiir die hier erwiinschte Stand- 
festigkeit bei hohen Temperaturen ist, daB der erfin- 
dungsgemafie Tragerrost aus nicht eingeschnittenen 
Blechstreifen hergestellt ist. Bei den als Treppenstufen 
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oder fiir die Abdeckung von Lichtschachten verwen- 
deten Gitterrosten werden namlich die Blechstreifen 
eingeschnitten, die Bleche mit Hilfe der Schlitze inein- 
andergeschoben und so verschweifit, Bei den erfin- 
25 dungsgemafien Gitterrosten wiirde diese Vereinigungs- 
art, insbesondere bei groBeren Rostdurchmessern bis 
oder liber 3 m, nicht zum Ziele fiihren. 

Die Vereinigung der Blechstreifen z,u dem erfin- 
dungsgemaBen Gitter- oder Wabenrost geschieht also 
30 ausschliefilich durch Wellung der Bleclustreifen und 
durch ZusammenschweiBen der einzelnen, bei Ver- 
schiebung um eine halbe Wellenlange einander gegen- 
iiberiiegenden Wel'Ienbauche, die zu diesem Zwecke 
mit Vorzug abgeplattet sind, so daB sich ein bienen- 
35 wabenartiger, sechseckiger .oder quadratischer Grund- 
riB der Maschen ergibt. 

In den Zeichnungen ist der einen Bestandteil des er- 
findungsgcmaBen Ofens bildende Gitterrost beispiels- 
weise und fiir sich allein dargestellt. Die Fig. 1 und 2, 
letztere als Schnitt. nach a-& der Fig. 1, zeigen eine 
bevorzugte Ausfiihrung? in Form von. Sechseckwaben, 
bei. welcher verbal tni*smaBig schwache Blechstreifen 
der zur Aufnahme der Durchbie^ngskrafte ausrei- 
chenden Breite durch Walzen oder Pressen in das dar- 
gestel'lte Profil gebracht, jeweils an den bei jspi^el- 
bildlicher Anordnung bzw. bei Verschiebung um eine 
halbe Wellenlange sich ergebenden Beriihrungsstellen 
beiderseits miteinander verschweiBt werden. Durch 
Veranderung des Wabenprofils kann gewunschtenfalls 
besondere Festigkeit in einer bestimmten Richtung 
erzielt werden. Zur Erzielung maximaler Festigkeit 
sind die den Tragrost bildenden Weil Iblechstrei fen an 
den sich beruhreniden Wellenbaucheni zweckmafiig teil- 
weise abgeffacht, um die fiir die VerschweiBung der- 
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sclben mitefnander iiotigren Beruhrun^sflachen oder 
-Kanten zu ergeben. 

Ebenso konnen neben oder an Stelle zusatzlicher 
Unterstutzungen des Tragrostes an einer oder meh- 
reren Stellen Verstarkungen in Form von dickeren = 
und bzw. Oder hoheren Stegen durchgehend mit ein- 
geschweiBt werden. Bei Mitverwendung saJcher Ver- 
starkungen konnen gegebenenfalis die zur Verschwei- 
fiung untereinander dienenden Sechs> oder Vierkant- 
flachen kurzer gehalten werden, da die notige Stabili- lo 
tat in diesem FaMe durch die erwahnten Verstarkung's- 
, streifen gegeben ist. Durch diese Verstarkerstreifen 
Jvann eme zusatzliche Unterstiitzung des Tra^rostes 
erspart werden. 

Fig 3 zeigt die Anordnung des Gitterrostes in ei- 15 
nem Halfekorb 3 iiblicher Art, aber auch die MogHch- 
keit, l:>ei besonders groBen Durchmessern des Rostes 
diesen mit Hilfe von Kiihlmittel- oder Dampfiiber- 
intzer-Rohrschlangen 4 zusatzlich zu stiitzen, die zu- 
nieist ohnehin vorhanden sein miissen. Etenso konnen 20 
bereits varhandene feuerfeste MauerwerksteiJe als ■ 
zusatzliche Stiitze fiir den erfindungsgemaBen Trae- 
rost dienen. ^ 

Die Vorteile der erfindungsgemaBen Einrichtung 
smd, neben der bereits erwahnten auBergewohnhchen 
Stabihtat gegen das gefahrliche Durchbiegen, in der 
JXTatenalersparnis, in der billigen Hers tell ungsmo^- 
Ijchkeit und im geringen Gewicht des gesamten Masse- 
tragers gegenuber den notwendigerweise viel starker 
ien Lochblechen iiblicher Art mit ihren kraftigen 
Stutzen sowie im bedeutend groBeren, freieii Durch- 
gangsquerschnitt gelegen. Ein iibliches, fiir den glei- 
chen Zweck bisher verwendetes Lochblech hatte bei 
einer 24-mm-Lochung und einer Stegbreite von 6 mm 
tinen f reien Ouerschnitt von 50 «/o der Gesamtflache. 
per erfindungsgemaBe Gitterrost dagegen weist einen 
freien Querschnitt von rund 90 0/0 auf. Fiir die Her- 
stellung einesLochblechs von 50% freier Durch tritts- 
flache ist mit rund 50 0/0 Abfall durch Lochung und 
auBerdem emem zusatzlichen Randverschnitt von fast 40 
j. m- bei emem Durchmesser von 3 m zu rechnen Bei 
der Herstellung des erfindungsgemaBen Gitterrostes 
gibt es keinen Abfall, wenn die zur Bildung der Gitter- 
scheiibe notigen Streifen in der nach dem Profilwalzen 
Oder -pressen notigen Lange aus handelsiiblichen 
^ lechtaf eln geschnitten werden. wobei der jewerlicre 
Rest fur die nachstfolgende Zeile zu einem entspre- 
chend Jangen Profilstreifen verschweiBt wird. Da ein 
Untergreifen beim ZusammenschweiBen der Kanten 
der Beriihrungsflachen nicht notig ist. macht auch der 50 
/lusammenbau der gewellten Bander zum Gitterrost 
mcht annahernd die Schwierigkeiten und Kosten wie 
das Lochen von starkeren Blechen. Mit Vorzug kon- 
nen die korrespondierenden Kanten durch einfaches 
Zusammenlaufenlassen, vorzugsweise durch Argon- 55 
schweiBung, also ohne Verwendung teurer SchweiB- 
elektroden, oder auch durch elektrische Punktschwei- 
i^ung miteinander vereinigt werden. 

Ini allgemeinen sind die StoBkanten beider Seiten 
cles Rostes miteinander verschweiBt, doch geniicrt es 60 
in Ausnahnief^len, jeweils nur die StoBkanten der 
Untersicht des Gitterrostes zu verschweiBen, urn die 
notige Stabilitat neben einer hier noch hoheren Ela- 
stizitat zu erhalten. 

Bei grobkornigen Reaktionsmassen kann unter Urn- 65 
'^^^^u'^'f Maschenweite des Gitterrostes etwas 
unterhalb der Korngrofie gewahlt werden; im allo-er- 
meinen aber und insbesondere bei feinkornigen Mas- 
sen 1st es, wie auch bei den bekannten Lochblechen, 
uotig, den verhaltnismaBig weitmaschigen Gitterrost 70 
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mit einem der Kornung entsprechend feinniaschi-en 
Drahtnetz als Schuttflache zu bedecken ^'""'^^'^^^^^^ 
Die Auswakl der Dicke und Breite der Blechstreifen, 
des Materials und der Maschenweite des Gitterrostes 
richtet sich nach den Anforderungen durch die Reak- 
tionstemperatur, die Einsatzdauer und das Gewicht 
der-Schuttmasse und kann unschwer nach den all-e- 
mein gultigen Regeln der Festigkeitslehre errechnet 
werden. 

Der erfindun^sgemaBe Tragrost ist universell an- 
wendbar. insbesondere in Ofen oder Reaktionseinrich- 
tungren die bei hoheren bis Gliihtemperaturen durch 
lange Zeit hindurch storungsfrei in Betrieb stehen 
mussen. Er wird demgemafl mit besonderem Vorzue 
in den Ofen fiir die Ammonialcverbrennung zu Stick- 
stoffoxyden oder den Syntheseofen fiir Blausaure an- 
gewendet. 

De^ technischen und wirtschaftHchen Fortschritt 
der durch den erfindungsgemai3en Gitterrost erzielt 
wird, zeigt das Beispiel eines Einsatzkorbes als Auf- 
lage fur eine Platinkataiysatornetzlage in einem Am- 
moniakverbrennungsofen einer Salpetersaurefabrik- 
In einem Ein-satzkorb von 2820 mm Durchmesser ' 
muBte e,n Lochblech von 4 mm Starke mit einem 
I-ochdurchmesser von 24 mm und einer Stegbreite von 
6 mm durch 32 Stege von 15 mm Blechstarke und 70 
ftis 125 mm Hohe unterstutzt werden. um einer Be- 
tnebstemperatur von 820° C durch langere Zeit stand- 
zuhalten. 

Ein Einsatzkorb gleicher Abmessungen, mit dem 
erfindungsgemafien Gitterrost versehen, der lediglich 
von vier Dampfschlangen unterstiitzt war, blieb iiber 
erne weit langere Betriebsdauer bei noch hoherer 
Temperatur eben, und die aufgelegten Platinnetze 
wiesen keine Risse auf. Gleichzeitig lagen die Her- 
stdlungskosten des Einsatzkorbes mit dem erfindungs- 
gemaBen Gitterrost weit unter d'er Halfte der Kosten 
fur das Lochblech mit den Stiitzstegen. Ein weiterer 
Crewinn liegt also in der Einsparung- bei den Platin- 
netzen und deren Reparaturkosten sowie an vermeid- 
barem Produktionsausfall infolge Reparaturnotwen- 
digkeit. 

In einem anderen Falle war die kornige, minera- 
Iische Auffangma^se fiir Platinmetalle, die sich im 
Laufe des Betnebes einer Ammoniakverbrennungs- 
an age von den Katalysatometzen ablosen, auf einem 
ubiichen Locliblech gelagert, vergleichsweise hierzu 
m anderen Ofeneinheiten auf dem erfindtmgsgemafien 
Gitterrost. Die wiedergewonnene Menge an abziehen- 
den PlatinmetaUen war. bei im ubrigen voHig gieichen 
Bedingungen beiderseits. im ersteren Falle ein Bruch- 
teil der im letzterwahnten Falle erhaltenen Menge. Die 
auf dem Lochblech gelagerteSchiittung war trotz viel- 
facher kraftiger Unterstiitzung des Lochblechs in zahl- 
reichen Durchhangen desselben zusammengefallen; 
beim erfindungsgemaBen Gitterrost war an keiner 
Stelle erne Verminderung der Schichtdicke wahrzu- 
nehmen. 

Patent ANSPBOCHE: 

1 . Ofen fur die Durchf uhrung von Gasreaktionen 
an Oder mit festen Stoffen, die auf einem Tragrost 
hegen, wie Katalysatoren, Filter- oder Auffang- 
massen bei hoheren bis Gliihtemperaturen, dadardi 
gekennzeidmet, daB der Tragrost fiir Katalysator- 
netze od.dgl. oder sonstige Katalysatormassen 
Dzw. fur die honzontale Lagerung von kornigen 
Auffangmassen fiir mit dem ausreagierten Gas- 
strom abgehende Katalysatormetalle aus einem 
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aus hochkant stchenden nicht eingeschnittenen 
Wellblechstreifen erzeugten Rost besteht, dessen 
durch Verschiebung der Wellenbauche um eine 
halbe Wellenlangc entstehende Beruhrungsstellen 
miteinander verschweiBt sind. 5 

2. Ofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Wellen der den Tragrost bildenden 
Wellblechstreifen an den Wellenbauchen teilweise 
abgeflacht sind, um die fiir die Verschweifiung der- 
selben miteinander notigen Beruhrungsflachen oder lo 
-kanten zii ergeben. 

3. Ofen nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mit einer halben Wellen- 
lano-e gegeneinander verschobenen und miteinander 
verschweiBten Wellblechstreifen des Tragrostes 15 
einen annahernd regelniafiig sechseckigen bis 
quadratischen Maschengrundrifi ergeben. 

4. Ofen nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet. daB die sich beriihrenden Kanten 
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der Wellblechstreifen nur an der Untersicht des 
Tragrostes miteinander verschweifit sind. 

5. Ofen nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Tragrost jeweils nach 
einigen Zeilen der Wellblechstreifen Verstarkungs- 
schienen aus geraden Blechstreifen gegebenenfalls 
grofierer Dicke und Hohe mit eingeschweiBt ent- 
halt. 

6. Ofen nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi er einen aus aneinander- 
geschweiBten Wellblechstreifen bestehenden, ge- 
gebenenfalls mit durchlaufenden geraden Blech- 
streifen verstarkten Tragrost als Auflager fiir die 
katalysierenden Platinnetze der Ammoniakyer- 
brennung bzw. der Blausauresynthese und gegebe- 
nenfalls einen im wesentlichen gleichen Rost als 
Trager fiir eine Auffangmasse fiir die von den 
Platinnetzen bei den Betriebsbedingungen ab- 
gehenden Platinmetalle aufweist. 
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